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Method to produce an embossing roll. 

Method to produce an embossing roll, 
comprising engraving the surface of the roll by 
means of an intermittent laser beam in the 
presence of gas blown into the impact zone of 
said laser beam. Non-oxidizing gas is used, 
such as C0 2 , argon, helium or nitrogen, the last 
of these possibly being admixed with 
approximately 5% hydrogen. Metallic plating is 
then introduced onto the surface of the roll, 
preferably by electrolytic means. This plating is 
preferably constituted of chrome, and it is 
advantageous for it to comprise a thickness of 
between 5 and 20 jim. 
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Method to produce an embossing roll. 



The present invention concerns a 
method to produce an embossing roll with an 
extended lifetime. 

The method of engraving the surface of 
an embossing roll by means of an intermittent 
laser beam is by now well known, notably 
through patent BE-A-870609. One should 
briefly recall that this process consists of 
forming, on the surface of the roll, micro-craters 
obtained by local fusion of metal, each micro- 
crater being surrounded by a rim formed by 
upsetting the melted metal. 

The suggestion of a variant, being the 
object of patent BE-A-898952, advocated 
blowing oxygen toward the zone of impact of the 
laser beam to influence the process of metal 
fusion and the formation of the micro-crater and 
rim. 

Furthermore, the same assignee 
likewise proposed, through patent BE-A- 
8700874, to replace oxygen by a non-oxidizing 
gas. This technique allows the improvement of 
the regularity and adherence of the rims. 

Moreover, it is well known how to plate 
an embossing roll with a layer of metal such as 
chrome, with the goal of increasing its surface 
hardness and lifetime. 

The present invention has as its object a 
method allowing further improvement, in notable 
proportions, of the lifetime of an embossing roll. 

It is based on observing an unexpected 
effect resulting from the combination of 
operations recognized separately, but with no 
link among them. 

According to the present invention, a 
method to produce an embossing roll, 
comprising engraving the surface of said roll by 
means of an intermittent laser beam in the 
presence of gas blown toward the impact zone 
of said laser beam, is characterized by the use 
of a non-oxidizing gas and then the introduction 
of metallic plating onto the surface of the roll 
thus engraved. 

According to a particular variant, said 
non-oxidizing gas blown is chosen from among 
the group composed of carbon dioxide, argon, 
helium, nitrogen and a mixture of nitrogen with a 
maximum of 5% hydrogen. 

Likewise according to the invention is 
the introduction onto the surface of the roll of a 
layer of chrome, the which preferably comprises 
a thickness of between 5 and 20 jim. 

It is of equal interest to introduce said 
metallic plating electrolytically. 



An embossing roll treated and plated 
according to the present invention manifests a 
clearly extended lifetime with respect to a roll 
obtained by a previous method. 

The interest of the invention's method is 
illustrated by the following example, which bears 
upon the projected production, under the same 
conditions, by two different rolls. A roll engraved 
by a laser beam in the presence of C0 2 but not 
plated with chrome after engraving had to be 
reconditioned after having embossed around 
1000 tons of steel sheets. A roll treated 
according to the invention, and which plating 
was constituted of chrome, allowed the 
embossing of more than 3600 tons of steel 
sheets before necessitating reconditioning. 

Claims 

1 . Method to produce an embossing roll, 
comprising engraving the surface of said roll by 
means of an intermittent laser beam in the 
presence of gas blown toward the impact zone 
of said laser beam, characterized by the use of a 
non-oxidizing gas and then the introduction of 
metallic plating onto the surface of the roll thus 
engraved. 

2. Method according to claim 1, 
characterized in that the non-oxidizing gas 
blown is chosen from among the group 
composed of carbon dioxide, argon, helium, 
nitrogen and a mixture of nitrogen with a 
maximum of 5% hydrogen. 

3. Method according to one or the other 
of claims 1 and 2, characterized in that the 
metallic plating is constituted of a layer of 
chrome. 

4. Method according to one of the 
claims 1 through 3, characterized in that the 
metallic plating comprises a thickness of 
between 5 and 20 \ivn. 

5. Method according to one of the 
claims 1 through 4, characterized by the 
introduction of said metallic plating 
electrolytically. 

6. Embossing roll manifesting a surface 
engraved by means of a laser beam in the 
presence of a non-oxidizing gas and provided 
with metallic plating, produced according to one 
of the preceding claims. 
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© Procede de fabrication d'un cylindre de laminolr. 

© Procede de fabrication d'un cylindre de laminoir, 
dans lequel on marque la surface du cylindre au 
moyen d'un faisceau laser intermittent en presence 
d'un jet de gaz insuffle dans la zone d'impact dudit 
faisceau laser. On insuffle un jet de gaz non oxy- 
CMdant, tel que le COa. I'argon. Thelium ou l f azote, ce 
<dernier pouvant etre melange a environ 5 % d'hy- 
^drogene. On depose ensuite un revetement metaili- 
2que sur la surface du cylindre, de preference par 
Svoie 4lectrolytique. Ce revetement est de preference 
^constituS de chrome et son epaisseur est avantageu- 
plsement comprise entre 5 et 20 um. 
W 
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Procede de fabrication d'un cylindre de laminoir. 



La presente invention conceme un procede de 
fabrication d'un cylindre de laminoir presentant une 
duree de vie accrue. 

Le procede de marquage de la surface (Tun 
cylindre de laminoir au moyen d'un faisceau laser 
intermittent est a present bien connu. notamment 
par le brevet BE-A-870609. On rappellera brieve- 
ment que ce procede consiste a former, dans la 
surface du cylindre, des microcrateres obtenus par 
fusion local© du metal, chaque microcratere etant 
entoure d'un bourrelet forme par refoulement du 

metal fondu. 

Dans la proposition d'une variante faisant I'ob- 
jet du brevet BE-A-898952, on preconisait d'insuf- 
fler un jet d'oxygene vers la zone d'impact du 
faisceau laser pour influencer le processus de fu- 
sion du metal et la formation du microcratere et du 
bourrelet. 

Par la suite, le meme demandeur a egalement 
propose, par le brevet BE-A-8700874, de rempla- 
cer le jet d'oxygene par un jet de gaz non oxydant. 
Cette technique permet d'ameliorer la regularite et 
I'adherence des bourrelets. 

Parallelement. il est bien connu de revetir un 
cylindre de laminoir d'une couche d'un metal tel 
que le chrome, dans le but d'augmenter sa durete 
superficielle et sa duree de vie. 

La presente invention a pour objet un procede 
permettant d'ameliorer encore, dans de notables 
proportions, ia duree de vie d'un cylindre de lami- 

n ° ir Elle est basee sur I'observation d'un effet inat- 
tendu resultant de la combinaison d'operations 
connues separement et ne presentant aucun lien 
entre elles. 

Conformement a la presente invention, un pro- 
cede de fabrication d'un cylindre de laminoir dans 
lequel on marque la surface dudit cylindre au 
moyen d'un faisceau laser intermittent en presence 
d'un jet de gaz insuffle vers la zone d'impact dudit 
faisceau laser, est caracterise en ce que I'on utilise 
un jet de gaz non oxydant et en ce que I'on 
depose ensuite un revetement metallique sur la 
surface du cylindre ainsi marque. 

Suivant une variante particuliere. ledit gaz non 
oyxdant insuffle est choisi parmi le groupe compo- 
se du dioxyde de carbone, I'argon, i'helium, I'azote 
et un melange d'azote avec un maximum de 5 % 

d'hydrogene. 

Egalement suivant Invention, on depose sur la 
surface du cylindre une couche de chrome dont 
Tepaisseur est de preference comprise entre 5 et 
20 urn. 

II s'est egalement aven* interessant de deposer 
ledit revetement metallique par voie 6lectro»yt»que. 



Un cylindre de laminoir traite et revetu confor- 
mement a la presente invention presente une du- 
ree de vie nettement accrue par rapport a un 
cylindre obtenu par un procede anterieur. 

s L'interet du procede de Invention est illustre 
par I'exemple suivant, portant sur la production 
assuree. dans les memes conditions, par deux 
cylindres differents. Un cylindre marque par un 
faisceau laser en presence de C0 2 mais non reve- 

70 tu de chrome apres le marquage a dO etre recondi- 
tionne apres avoir lamine environ 1000 tonnes de 
toles d'acier. Un cylindre traite suivant Invention, 
et dont le revetement Stait constitue de chrome, a 
permis de laminer plus de 3600 tonnes de toles 

75 d'acier avant de necessiter un reconditionnement. 



Revendications 

20 1. Precede de fabrication d'un cylindre de la- 
minoir, dans lequel on marque la surface dudit 
cylindre au moyen d'un faisceau laser intermittent 
en presence d'un jet de gaz insuffle vers la zone 
d'impact dudit faisceau laser, caracterise en ce que 

25 Ton utilise un jet de gaz non oxydant et en ce que 
I'on depose ensuite un revetement metallique sur 
la surface du cylindre ainsi marque. 

2. Procede suivant la revendication 1 , caracteri- 
se en ce que le gaz non oxydant insuffle est choisi 

so parmi le groupe compose du dioxyde de carbone, 
I'argon, I'helium, I'azote et un melange d'azote 
avec un maximum de 5 % d'hydrogene. 

3. Procede suivant Tune ou I'autre des revendi- 
cations 1 et 2, caracterise en ce que le revetement 

35 metallique est constitue* par une couche de chro- 
me. 

4. Procede suivant I'une ou I'autre des revendi- 
cations 1 a 3, caracterise en ce que le revetement 
metallique a une epaisseur comprise entre 5 et 20 

40 um. 

5. ProcedS suivant I'une ou I'autre des revendi- 
cations 1 a 4, caracteris§ en ce que Ton depose 
ledit revetement metallique par voie electrolytique. 

6. Cylindre de laminoir presentant une surface 
45 marquee au moyen d'un faisceau laser en presen- 
ce d'un jet de gaz non oxydant et pourvu d'un 
revetement metallique. fabrique suivant Tune ou 
I'autre des revendications pn5c6dentes. 
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© Procede de fabrication d'un cyllndre de laminoir. 

@) Procede de fabrication d'un cylindre de laminoir. 
dins lequel on marque la surface du cylindre au 
moyen d'un taisceau laser intermittent en presence 
d'un iet de gaz insuffle dans la zone d impact dudit 
faisceau laser. On insuffle un jet de gaz non oxy- 
« dant tel que le C0 2 . fargon. I'helium ou I'azote ce 
< demier pLant etre melange a environ 5 % d^y- 
tfidrogene. On depose ensuite un revetement metalh- 
55 Q ue sur la surface du cylindre. de preference par 
O>voie electrolytique. Ce revetement est de preference 
«-constitue de chrome et son epaisseur est avantageu- 
r^sement comprise entre 5 et 20 urn. 
CO 
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